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Verfahren zur Herstellxmg eines Doppelkammerhohlprof ils 



Die Erf indimg betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines 
Doppelkantmerhohlprof ils gemaS dem Oberbegriff des Patentan- 
spruches 1 . 

Ein gattungsgemaSes Verfahren ist aus der DE 199 09 924 C2 
bekannt . In dieser ist ein Verfahren zum Innenhochdruckumf or- 
men eines Hohlprofils in einem Umf ormwerkzeug entnehtnbar^ bei 
der das Hohlprofil in Form eines Doppelkammerhohlprof ils aus- 
gebildet ist. Als Doppelkammerhohlprof il wird ein Strang- 
pressprofil verwandt, dessen parallel zueinander verlaufende 
rohrenf ormige Hohlraume, die von einer Trennwand voneinander 
geteilt sind, die Kammern bilden. Die die Kammern umgebenden 
Wandungen sowie die zwischenliegende Trennwand sind miteinan- 
der stof f schlussig, d. h. einstuckig miteinander verbunden. 
Das derart ausgestaltete Strangpressprof il wird in ein Innen- 
hochdruckumf ormwerkzeug eingelegt, wonach in beiden Kammern 
ein Innenhochdruck ausgeubt wird^ mittels dessen die Wandun- 
gen des Doppelkammerhohlprof ils aufgeweitet werden. Die Auf- 
weitung erfolgt so lange, bis die Wandungen an der Gravur des 
Umformwerkzeuges zur Anlage koramen. Die Trennwand jedoch bil- 
det bei der Aufweitung eine Art Zuganker auf die angrenzenden 
Wandungen, wodurch es in diesem Bereich beim aufgeweiteten 
Doppelkammerhohlprof il zu Einf allstellen kommt . Gleichzeitig 
wird die Trennwand gelangt und deren Wandstarke dabei verrin- 
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gert. Je nach Aufweitvermogen des Hohlprof ilmaterials und 
nach dem bei der Aufweitxmg zu erreichenden Umformgrad kann 
es zu ReiSern in der Trennwand als auch in den Bereichen kom- 
men, in denen die Wandungen der Kammem iinmittelbar an die 
Trennwand angrenzen. Da dies zumeist wahrend des Aufweitpro- 
zesses geschieht, ist die gewunschte Kontur und der gewunsch- 
te Querschnitt des auszubildenden Doppelkaitvmerhohlprof ils 
nicht erzielbar, so dass das teilumgef ormte Hohlprofil als 
Ausschussteil verschrottet warden muss. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein gattungsgetnaSes 
Verfahren dahingehend weiterzubilden, dass in relativ einfa- 
cher Weise eine prozesssichere Herstellvmg eines Doppelkam- 
merhohlprofils ermoglicht wird. 

Die Aufgabe ist erf indungsgemaS durch die Merkmale des Pa- 
ten tanspruches 1 gelost. 

Aufgrund dessen, dass die Herstellung des Doppelkammerhohl- 
profils durch Biegen eines einzigen rohrformigen Hohlprofil - 
rohlings erfolgt und dadurch aufwendige Strangpresswerkzeuge 
entfallen konnen, ist das erf indiingsgetnaSe Verfahren beson- 
ders einfach auszufuhren. Auch kann das Aufweiten mittels 
fluidischen Innenhochdrucks prozesssicher und damit ohne 
Probleme vonstatten gehen, da die Trennwand nicht wie gewohnt 
aus einer Wandungslage, sondem nun vollkoiranen neuartig aus 
zwei Wandungslagen besteht, die aus dem Biegevorgang heraus 
resultieren. Dadurch verliert die Trennwand die Funktion ei- 
nes Zugankers, die der freien Aufweitbarkeit des Hohlprof ils 
entgegenwirken konnte. Somit kann der Hohlprof ilrohling scha- 
densfrei bis zur vollstandigen Anlage seiner Wandungen an der 
Gravur des Umf ormwerkzeuges aufgeweitet werden. Hierbei sind 
auch hohere Umformgrade erreichbar. Da das eine Ende des Dop- 
pelkammerhohlprofils aufgrxmd des Biegungsabschnitts ge- 
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schlossen ist, ist die Abdichtung des Hohlprofils wahrend des 
Innenhochdruckumformprozesses wesentlich vereinfacht, weil 
nur am offenen Ende des Hohlprofils abgedichtet werden muss, 
wodurch gleichzeitig der apparative Aufwand fur das Innen- 
hochdruckumformen verringert wird. Aufgrund des geschlossenen 
Endes wird in einfacher Weise dem Hohlprofil ein erhohter 
Korrosionsschutz gegeben, da zumindest zu diesem Ende keine 
Feuchtigkeit in das Hohlprofil eindringen kann. Dadurch kann 
das fertiggeformte Hohlprofil im Zusammenbau mit anderen Tei- 
len vorteilhafter Weise mit dem geschlossenen Ende gerade an 
feuchtigkeitsexponierten Stellen des Zusammenbaus eingesetzt 
werden. Das erf indvingsgema&e Verfahren kann beispielsweise 
bei der Herstellxmg eines Rahmens oder Tragers im Kraftfahr- 
zeugbau Anwendiang finden. 

In einer bevorzugten Weiterbildung des erf indungsgemaSen Ver- 
fahrens nach Anspruch 2 wird der Hohlprof ilrohling um eine 
Querachse zu seiner Langserstreckiing gebogen. Die Biegung des 
Rohlings um die Querachse stellt eine besonders einf ache und 
prozesssichere Variante der Erfindung dar, bei der die beiden 
Teilstrange aufeinander zu liegen kommen. 

In einer weiteren bevorzugten' Weiterbildung der Erfindung 
nach Anspruch 3 wird beim Biegen ein langlicher Korper durch 
die beiden Teilstr&nge des Hohlprof ilrohlings umschlungen. 
Dieser Korper kann dabei in vorteilhafter Weise gleichzeitig 
als Biegedom und als Anbauteil dienen, welches in der Um- 
schlingxing ggf • schon aus dem Biegevorgang heraus mit dem 
Doppelkammerhohlprofil unter Bildung einer Presspassung ge- 
fugt ist. Diese Presspassung kann auch infolge der Wirkung 
des f luidischen Innenhochdrucks beim Aufweitvorgang des Dop- 
pelkammerhohlprofils erreicht werden. Somit kann beim Zusam- 
menbau von Bauteilen mit der erf indungsgemaSen Weiterbildung 
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auf separate in anderen Arbeitsstationen nachf olgende aufwen- 
dige Fugeoperationen wie SchweiSen usw. verzichtet werden. 
Alternativ dazu kann der Korper auch so von den Teilstrangen 
des Hohlprofilrohlings umschlungen sein, dass der Korper vor 
Oder nach der Innenhochdruckumf ormung aus der Einfassung der 
beiden Teilstrange herausgezogen werden kann. Das dabei am 
Doppelkammerhohlprofil entstehende Auge kann anschlieSend in 
vielfaltiger Weise von Nutzen sein. Beispielsweise kann das 
Auge als Einhangeose dienen oder als einfache Durchfuhrung 
fur Anbauteile, Kabel oder medienfuhrende Leitungen Anwendxing 
finden. Der Korper kann nach Art einer Stange aus Vollmateri- 
al bestehen oder als umfanglich geschlossenes Hohlprofil aus- 
gebildet sein. Im Falle eines Hohlprofils kann dieses wahrend 
des Biegevorgangs und des Innenhochdruckumf ormvorgangs mit 
einem flussigen oder festen Medium befullt sein um Quetschun- 
gen an ihm zu vermeiden. 

In einer weiteren, besonders bevorzugten Weiterbildung der 
Erfindung nach Anspruch 4 wird der Hohlprof ilrohling mit ei- 
nem Ende um eine 45° zu seiner Langserstreckung liegende Ach- 
se gebogen und mit dem anderen Ende um eine spiegelsymmet- 
risch zu dieser Achse liegende Achse zuruckgebogen, wobei die 
einander zugewandten Wandungen der dabei entstandenen Teil- 
strange des Hohlprofilrohlings entlang der Mittenquerachse 
des Rohlings verlaufen. Durch die dabei erf olgende Doppelbie- 
gung des Hohlprofilrohlings wird ein Doppelkammerhohlprofil 
geschaffen, dessen Teilstrange nicht auf einander, sondem ne- 
beneinander zur Anlage kommen. Aufgrund der verf ahrensbedingt 
sehr f lachen Ausbildung des geschlossenen Endes des erzeugten 
Doppelkammerhohlprofils kann dieses Ende als Auflage, Konsole 
Oder bei Perforierung des f lachen Abschnitts als Aufnahme 
dienlich sein. 
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In einer weiteren bevorzugten Weiterbildung der Erfindung 
nach Anspruch 5 wird der Hohlprof ilrohling vor detn Biegevor- 
gang mit einem flussigen oder fasten Medium befullt. Dadurch 
wird erreicht, da^s Falten oder Einknickiingen^ die beim Bie- 
gevorgang entstehen konnen, weitgehend verhindert werden. Zu- 
mindest das f este Medium wird dann nach dem Biegevorgang aus 
dem Hohlprof ilrohling herausgelost . Zweckdienlicherweise kann 
das flussige Medium fur den weiteren Innenhochdruckumformtvor- 
gang als Druckf luid verwendet werden, so dass bei diesem Vor- 
gang eine neuerliche Befullung des Hohlprof ilrohlings zeit- 
sparend und unter Verringerung des apparatiyen Aufwandes da- 
fur entfallen kann. 

In einer weiteren bevorzugten Weiterbildung der Erfindung 
nach Anspruch 6 werden die beiden gegenuberliegenden Wandun- 
gen der beiden Teilstrange vor dem Innenhochdroickumf ormen mit 
einem Klebstoff oder einem Lot beschichtet. Durch die Be- 
schichtung mit Klebstoff oder einem Lot konnen die beiden 
Teilstrange nach dem Innenhochdruckumf ormen mittels einer 
Warmebehandlung unverruckbar miteinander verbunden werden. 
Bei der Beschichtung mit einem Klebstoff ist es auch denkbar, 
dass dieser schon wahrend des Biegevorgangs aktiviert ist, so 
dass bei Anlage der beiden Teilstrange aneinander bereits die 
Verklebxmg erfolgt. 

In einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung 
wird vor dem Innenhochdruckumf ormen zumindest einer der bei- 
den Teilstrange an der dem anderen Teilstrang gegenuberlie- 
genden Wandung unter Bildung eines oder mehrerer Formschluss- 
elemente eingepragt. Gegenuberl legend an entsprechender Stel- 
le werden an der zugewandten Wandung des anderen Teilstranges 
Gegenformschlusselemente ausgebildet. Mit der Einpragung der 
Formschlusselemente und der Ausbildung der Gegenformschluss- 
elemente, welche so platziert sind, dass sie exakt einander 
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gegenuberliegen, wird sine formschlussige Verbindung zwischen 
den beiden Teilstrangen des Hohlprofils geschaffen, indem die 
Formschlusselemente in die Gegenformschlusselemente bzw. um- 
gekehrt nach dem Biegevorgang, insbesondere nach dem Innen- 
hochdruckumf orravorgang , ineinander greifen. Dabei wird ver- 
hindert, dass die Teilstrange infolge einer tnechanischen Be- 
lastung seitlich auseinander scheren. Es ist bei der Ausbil- 
dxong der Gegenformschlusselemente vorteilhaft, diese durch 
das Innenhochdruckumformen gleichzeitig zur Aufweitung des 
Hohlprof ilrohlings erfolgen zu lassen, welche dabei aus der 
Wandung heraus in die Formschlusselemente hinein ausgeformt 
werden. Somit wird zur Ausgestaltung der Gegenformschlussele- 
mente in verfahrensokonomischer Weise der Innenhochdruckum- 
formprozess fur zwei verschiedene Zwecke ausgenutzt. Es ist 
aber auch gleichermaSen denkbar, die Gegenformschlusselemente 
in jeder Herstellungsphase des Doppelkammerhohlprof ils auszu- 
pragen. Um einen festen Halt der beiden Teilstrange des Hohl- 
prof ilrohlings aneinander in jedweder Richtimg zu erhalten, 
ist es gunstig, die Formschlusselemente und die Gegenform- 
schlusselemente so auszxibilden, dass beide Elementenarten 
Hinterschneidungen aufweisen. Aufgrund dessen konnen dann die 
Gegenformschlusselemente in die Formschlusselemente unter 
mehr oder minder leichtem mechanischem Druck ineinander ge- 
knopft werden. 

In einer weiteren bevorzugten Weiterbildung der Erfindung 
nach Anspruch 8 werden die beiden Teilstrange vorzugsweise 
wahrend des innenhochdruckumformens an den einander abgewand- 
ten Wandungen gelocht. AnschlieSend werden die einander zuge- 
wandten Wandungen der beiden Teilstrange mitt els eines durch 
das jeweilige Loch hindurchgefuhrten Sterapels und einer am 
jeweils anderen Teilstrang ebenfalls durch das dortige Loch 
hindurchgefuhrten Matrize durchsetzgefugt . Durch das Durch- 
setzfugen werden die beiden Teilstrange ebenfalls fest anein- 
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ander verankert. Dieses Fugeverf ahren kann nach dem Innen- 
. hochdruckumf ormvorgang bei bestehendem Iimenhochdruck inner- 
halb des innenhochdruckumf ormwerkzeuges abfolgen, wobei durch 
den herrschenden hohen Stutzdruck keine Einf allstellen im Be- 
reich der gestanzten Locher entstehen. Das Lochen und Durcii- 
setzfugen des Doppelkammerhohlprof ils kann auch in einem 
nachfolgenden Arbeitsgang aufierhalb des Innenhochdruckumf orm- 
werkzeuges geschehen. 

im Folgenden ist .die Erfindung anhand mehrerer in den Zeich- 
nungen dargestellter Ausfuhrungsbeispiele nMier erlautert. 

Dabei zeigt: 

Fig. 1 in einer Seitenansicht einen rohrformigen Hohlpro- 

filrohling fur eine erf indungsgemaSe Herstellung 
eines Doppelkammerhohlprof ils, 
Fig. 2 in einer perspektivischen Seitenansicht den Hohl- 

prof ilrohling aus Figur 1 nach erfolgtem Biegevor- 
gang urn eine Querachse zur Langserstreckung des 
Hohlprof ilrohlings , 
Fig. 3 in einer seitlichen Perspektive ein nach einem er- 

findxingsgemaSen Verf ahren fertig ausgebildetes Dop- 
pelkammerhohlprof il mit gelochten und durchsetzge- 
fiigten Teilstrangen, 
Fig. 4 in einer perspektivischen Ansicht ausschnittsweise 

das of fene Ende eines nach einem erf indungsgemaJSen 
Verfahren fertig umgeformten Doppelkammerhohlpro- 
f ils mit in einem der Teilstrange eingepragten 
Formschlusselement und im anderen Teilstrang ausge 
bildeten Gegenf ormelement , 
Fig. 5 in einer seitlichen Perspektive ausschnittsweise 

ein erfindTongsgemaS hergestelltes Doppelkammerhohl 
profil mit Umschlingung eines langlichen Korpers, 
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Fig. 6 in einer perspektivischen Ansicht der Hohlprofil- 

rohling aus Figur 1 mit einem utn eine 45° zu seiner 
Langserstreckung liegenden Achse gebogenen Ende, 

Fig. 7 in einer Draufsicht den Hohlprof ilrohling aus Figur 

6, dessen anderes Ende urn eine spiegelsymmetrisch 
zu der 45° -Achse liegende Achse zuruckgebogen ist. 

Fig. 8 in einer perspektivischen Ansicht ein nach einem 

erfindungsgeraaSen Verfahren f ertiggeformtes Doppel- 
katnmerhohlprofil mit einer Biegung des Hohlprof il- 
rohlings aus Figur 6 und Figur 7. 

in Figur 1 ist ein rohrformiger hohlzylindrischer Hohlprofil- 
rohling 1 dargestellt, der geradlinig verlauft und als Aus- 
gangsbasis zur Herstellung eines Doppelkammerhohlprof ils 2 
dient. Der mit einem kreiszylindrischen Querschnitt versehene 
Hohlprofilrohling 1 weist mit seinem Inneren einen einzigen 
Hohlraum 3 auf . Zur Herstellung des Doppelkammerhohlprof ils 2 
wird nun der Hohlprofilrohling 1 gemaS Figur 2 urn eine Quer- 
achse 4 zu dessen Langserstreckung zu zwei Teilstrangen 5 und 
6 zuruckgebogen, bis diese zumindest nahezu parallel zueinan- 
der verlaufen, d. h. der Hohlprofilrohling 1 ist mit seinem 
einen Ende 7 urn nahezu 180° zuruckgebogen worden. Vor dem 
Biegevorgang ist der Hohlprofilrohling 1 an den Stellen mit 
einer Schicht 8 aus einem Klebstof f oder einem Lot versehen 
worden, die sich nach dem Biegen an den einander zugewandten 
Wandungen 9 und 10 der Teilstrluage 5 und 6 befinden. Der ge- 
bogene Hohlprofilrohling 1 wird nun in ein Innenhochdruckum- 
formwerkzeug eingelegt, welches anschlieSend geschlossen 
wird. Beim SchlieSen des innenhochdruckumformwerkzeuges wer- 
den die beiden Teilstr^nge 5 und 6 aneinandergepresst , so 
dass bei Wahl eines geeigneten Klebstof fes, der bereits bei 
Raumtetr5>eratur seine Haf tungseigenschaf ten entwickelt, die 
beiden Teilstrange 5 und 6 miteinander verklebt werden. Durch 
die Presslage der beiden Teilstrange 5 und 6 nimmt der gebo- 
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gene Hohlprof ilrohling 1 bereits sine Vorform des auszubil- 
denden Doppelkanunerhohlprof ils 2 ein. Hierbei ist es auch 
denkbar, dass der gebogene Hohlprof ilrohling 1 wahrend des 
SchlieSvorganges gequetscht wird, so dass die erwthnte Vor- 
form grob angenahert den gewvinschten rechteckigen Querschnitt 
der beiden Teilstrange 5 vind 6 des Doppelkammerhohlprof ils 2 
erhalt . 

Nun werden die Kammem 11 xrnd 12 der Enden 7 wad 13- der Teil- 
strange 5 und 6 raittels eines geeignet ausgebiideten Axial - 
stempels abgedichtet, wonach iiber den Axialstempel ein flui- 
discher Innenhochdruck erzeugt wird, der den gebogenen Hohl- 
prof ilrohling 1 so weit aufweitet, bis dessen Wandungen 14, 
die auch die einander abgekehrten Wandungen 15 umfassen, all- 
seitig an der Gravur des Umformwerkzeuges anliegen. Die ein- 
ander zugewandten Wandungen 9 und 10 der Teilstrange 5 und 6 
werden durch den fluidischen Hochdruck aneinander gepresst, 
derart, dass die beiden Teilstrange 5 und 6 nach Entnahme des 
Doppelkammerhohlprof ils 2 aus dem Innenhochdruckumf ormwerk- 
zeug nicht mehr voneinander zuruckspringen konnen und somit 
aneinander liegen bleiben. Das den Iniienhochdruck auf den 
Hohlprof ilrohling 1 ubertragende Druckfluid wird nach vollen- 
deter Umformung entspannt und aus den Kammem 11 und 12 her- 
ausgeleitet. SchlieSlich wird das . Innenhochdruckumf ormwerk- 
zeug geoffnet und das f ertiggef ormte Doppelkammerhohlprof il 2 
diesem entnommen. Das so ausgef ormte Doppelkammerhohlprof il 2 
ist aus Figur 3 ersichtlich. 

Alternativ oder zusatzlich zu dem Verkleben der beiden Teil- 
strange 5 und 6 konnen deren Wandungen 9 und 10 mit einander 
durchsetzgefugt werden. Hierzu ist es erforderlich, dass an 
den einander abgewandten Wandungen 15 Locher 16 gestanzt wer- 
den, um die wandungen 9 und 10 zum Durchsetzfugen zuganglich 
zu machen. Um Einf allstellen an den Wandungen 15 zu vermei- 
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den, kann das Lochen und das Durchsetzfugen wahrend des noch • 
bestehenden Innenhochdruckes nach der Aufweitung des Hohlpro- 
filrohlings 1 im Innenhochdiruckumformwerkzeug erfolgen. Urn 
den Verfahrensablauf des Durchsetzfiigens und des Lochens zu 
vereinfachen, kann der eine Lochstempel an seiner Stirnseite 
eine Matrize aufweisen, wahrend der gegenuberliegende 
Lochstempel an seiner Stirnseite so ausgebildet ist, dass er 
das Hohlprofilrohlingsmaterial der beiden Wandungen 9 und 10 • 
in die Matrize des anderen Stempels hineinverdrangen kann. 
Durch das Durchsetzfugen entstehen dabei noppen- oder rinnen- 
f6rmige Erhebungen 17, die vorteilhaf ter , jedoch verfahrens- 
bedingter Weise Hinterschneidungen aufweisen, so dass die 
beiden Teilstriinge 5 und 6 durch den beim Durchsetzfugen er- 
reichten Formschluss nahezu unlosbar miteinander verbunden 
sind. Zusatzlich oder altemativ ist es des Weiteren denkbar, 
in zumindest eine der beiden Teilstrange 5 und 6 - beispiels- 
weise in den Teilstrang 6 - ein rinnenf ormiges Formschluss - 
element 18 einzupragen. Infolge der Aufweitung des Hohlpro- 
f ilrohlings 1 wahrend des innenhochdruckbedingten Aufweitpro- 
zesses wird die Wandung 9 des Teilstrangs 5 unter Bildung ei- 
nes formidentischen Gegenformschlusselementes 19 in das Form- 
schlusselement 18 aufgeweitet. Hierdurch wird zumindest ein 
seitlicher Halt der Teilstrange 5 und 6 aneinander erreicht, 
wie es aus Figur 4 zu ersehen ist. 

Am Hohlprofilrohling 1 kann beim Biegevorgang ein langlicher 
Korper 20, hier in Form eines langlichen Rohres, angeordnet 
sein, welcher durch den Biegevorgang durch die beiden Teil- 
strange 5 und 6 des Hohlprof ilrohlings 1 umschlungen wird. 
Bei dem innenhochdruckumf ormprozess formt sich der Hohlpro- 
filrohling 1 mit seinen Teilstrangen 5 und 6 am Korper 20 ab, 
wodurch jeder Teilstrang 5 und 6 eine Aussparung 21 mit halb- 
kreisformigem Querschnitt erhalt. Es ist dabei altemativ 
denkbar, dass zur Schonung des Korpers 20 vor einer allzu 
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starken Quetschung beim Biegevorgang des Hohlprof ilrohlings 1 
der Hohlprof ilrohling 1 an geeigneter Stelle unter Ausbildung 
der Aussparungen 21 bereits eingeformt ist. Es ist gleicher- 
maSen auch denkbar, dass der Korper 20 wahrend des Innenhoch- 
druckumforraprozesses an einen separaten Hochdruckkreislauf 
angeschlossen ist, Ciber den der Korper 20 von innen mit einem 
gespannten Druckfluid gegen den von auSen einwirkenden, im 
Hohlprof ilrohling 1 herrschenden Innenhochdruck abgestutzt 
ist und dabei seine Form und Kontur beibehalt . Des Weiteren 
kann auch' der Hohlprof ilrohling 1 vor dem Biegevorgang mit 
einem fliissigen oder f est en Medium befullt werden, wonach 
dieser nach abgeschlossenem Biegevorgang seine Querschnitts- 
form und Kontur im Wesentlichen ungeandert behalt (Figur 5) . 

Eine Variante des erf indungsgemaSen Verfahrens ist aus den 
Piguren 6 bis 8 entnehmbar. Hier wird deren Hohlprof ilrohling 
1 mit einem Ende 7 urn eine 45° zu seiner Langserstreckung 
liegenden Achse 22 gebogen, wodurch der Teilstrang 23 ent- 
steht, der rechtwinklig zur Langsachse 24 des restlichen 
Hohlprof ilrohlings 1 absteht. Alsdann wird das andere Ende 13 
des Hohlprof ilrohlings urn eine spiegelsyrametrisch zu der Ach- 
se 22 liegende Achse 25 zuruckgebogen , wodujrch ein zweiter 
Teilstrang 26 entsteht, der neben dem Teilstrang 23 zu liegen 
kommt. Die einander zugewandten Wandungen 27 und 28 der ent- 
standenen Teilstrange 23 und 26 verlaufen dabei entlang der 
Mittenquerachse 29 des Hohlprof ilrohlings 1 (Figur 7) . Nach 
dem Umf ormen mittels der innenhochdruckumformtechnik wird das 
Doppelkammerhohlprofil 30 mit rechteckigem Kammerquerschnitt 
gemaS Figur 8 erreicht. Dxirch die besondere Art der Biege- 
technik, die vieles mit einer Falttechnik gemein hat, ist das 
Doppelkammerhohlprofil 30 an seinem geschlossenen Ende 31 
flach xind spitz zulaufend ausgebildet. Wie zudem Figur 8 an- 
deutet, ist das Ende 31 des Hohlprofils 30 von oben nach un- 
ten abgeschragt. Es sei im Ubrigen angemerkt, dass die beim 
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ersten Ausfuhrungsbeispiel erwahnten Fiigetechniken in glei 
Cher Weise auch bei diesem Ausfuhrungsbeispiel Verwendiong 
finden konnen. 
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1. 



Patentanspruche 



Verf ahren ■ zur Herstellimg eines Doppelkanunerhohlprof ils, 
wobei die Wandungen der Kammern tniteinander einstuckig 

verbunden sind, 

dadurch gekennzeichnet , 

dass ein rohrformiger Hohlprof ilrohling (1) mit einem 
einzigen Hohlraum (3) verwandt wird, dass der Rohling (1) 
zu zwei Teilstrangen (5,6,23,26) gebogen wird, die zumin- 
dest nahezu parallel zueinander verlaufen, und dass der 
so gebogene Rohling (1) in ein Innenhochdruckumf ormwerk- 
zeug eingelegt und mittels fluidischen Innenhochdruckes 
bis zur Anlage der einander zugewandten Wandungen 
(9,10,27,28) der Teilstrange (5,6,23,26) aneinander und 
der rest lichen Wandungen (14,15) an der Gravur des Um- 
formwerkzeuges in eine Endform des Hohlprof ils (2,30) 
aufgeweitet wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet , 

dass der Hohlprof ilrohling (1) urn eine Querachse (4) zu 
seiner Langserstreckung gebogen wird. 

3. Verfahren nach einem der Anspruche 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet , 

dass beim Biegen ein langlicher Korper (20) durch die 
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beiden Teilstrange (5,6) des Hohlprof ilrohlings (1) um- 
schlungen wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet , 

dass der Hohlprof ilrohling (1) mit einem Ende (7) urn eine 
450 zu seiner Langserstreckung liegende Achse (22) gebo- 
gen und mit dem anderen Ende (13) um eine spiegelsymmet- 
risch zu dieser Achse (22) liegende Achse (25) zuriickge- 
bogen wird, wobei die. einander zugewandten Wandungen 
(27,28)' der dabei entstandenen Teilstrange (23,26) des 
Hohlprofilrohlings (1) entlang der Mittenquerachse (29) 
des Rohlings (1) verlaufen. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet , 

dass der Hohlprof ilrohling (1) vor dem Biegevorgang mit 
einem flussigen oder festen Medium befiillt wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die beiden gegenCiberliegenden Wandungen (9,10,27,2 8) 
der beiden Teilstrange (5,6,23,26) vor dem Innenhoch- 
druckumformen mit einem Klebstoff oder einem Lot be- 
schichtet werden. 

7. verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadxirch gekennzeichnet, 

dass vor dem innenhochdruckumf ormen zumindest einer der 
beiden Teilstrange (5,6,23,26) an der dem anderen Teil- 
strang (5,6,23,26) gegenuberliegenden Wandung (9,10,23, 
26) unter Bildung eines oder mehrerer Formschlusselemente 
(18) eingepragt wird und dass gegenuberl legend an ent- 
sprechender Stelle an der zugewandten Wandung (9,10,23, 
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26) des anderen Teilstranges (5,6,23,26) Gegenform- 
schlusselemente (19) ausgebildet werden. 

8. Verfahren nach einem der J^spruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet , 

dass die beiden Teilstrange (5,6,23,26) vorzugsweise wah- 
rend des innenhochdruckumformens an den einander abge- 
wandten Wandungen (15) gelocht werden, und dass die ein- 
ander zugewandten Wandungen (9,10,23,26) der beiden Teil- 
strange (5,6,23,26) mittels eines durch das jeweilige 
Loch (16) hindurchgefuhrten Stempels und einer am jeweils 
anderen Teilstrang (5,6,23,26) ebenfalls durch das dorti- 
ge Loch (16) hindurchgefuhrten Matrize durchsetzgefugt 

werden . 
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Zusammenf assung 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines 
Doppelkammerhohlprofils (2,30), wobei die Wandungen (9,10,14, 
15,27,28) der Kammem (11,12) miteinander einstuckig verbun- 
den sind. Urn in relativ einfacher Weise eine prozesssichere 
Herstellung des Doppelkammerhohlprofils (2,30) zu ermogli- 
chen, wird vorgeschlagen, dass ein rohrformiger Hohlprofil- 
rohling (1) mit einem einzigen Hohlraum (3) verwandt wird und 
dass der Rohling (1) zu zwei Teilstrangen (5,6,23,26) gebogen 
wird, die zumindest nahezu parallel zueinander laufen. Der so 
gebogene Rohling (1) wird in ein innenhochdruckumf ormwerkzeug 
eingelegt und mittels f luidischen Innenhochdruckes bis zur 
Anlage der einander zugewandten Wand\angen (9,10,27,28) der 
Teilstrange (5,6,23,26) aneinander und der restlichen Wandun- 
gen (14,15) an der Gravur des Umf ormwerkzeuges in eine End- 
form des Hohlprofils (2,30) auf geweitet . 

(gem. Figur 5) 
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